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L'invention a pour objet un nouveau procede de 
fabrication de manches de couteaux dans lesquels 
la soie de la lame s'etend sur toute la longueur du 
manche. 

Le procede suivant l'invention consiste essentiel- 
lement a mouler, sur la soie, d'abord les mitres, du 
haut et du has, puis les deux moites du manche, 
des ouvertures etant prevues dans ladite soie en 
face des empreintes correspondantes, de maniere 
que les deux moities de chaque mitre et les deux 
moities du manche soient rendues solidaires l'une 
de Pautre et de la soie par la matiere remplissant 
ces ouvertures. 

Le procede tel que defini ci-dessus evite le facon- 
nage, I'ajustage et le rivetage du manche et sup- 
prime le polissage et le lustrage, d'oii augmentation 
de la production et diminution du prix de revient 
En outre^ et surtout, on obtient, par ce procede, un 
couteau indemanchable. En outre, avantageusement, 
en meme temps qu'on moule les mitres, on moule 
egalement de part et d'autre de la soie, des bos- 
sages dont les faces d'extremites apparaitront sur 
les faces exterieures du manche coule ulterieure- 
ment, de maniere a imiter les rivets habituellement 
employes, des ouvertures etant prevues dans la soie 
de maniere que chaque bossage soit rendu solidaire 
de celui situe sur la face opposee, et de la soie, par 
la matiere remplissant Pouverture correspondante. 

L'invention s'etend, naturellement, aux couteaux 
comportant un manche fabrique suivant le Drocede 
ci-dessus. 

Le dessin annexe illustre, a titre d'exemple, les 
diverses phases d'un mode d'execution de ce pro- 
cede : 

La fig. 1 est une vue de face de la soie de la 
lame, nue; 

La fig. 2 est une vue de face de cette meme soie 
apres execution de la premiere phase du procede; 

La fig. 3, une coupe suivant la ligne brisee III-III 
de la fig. 2; 

La fig. 4 est une vue en elevation du manche 
fini. c'est-a-dire apres execution de la deuxieme 
phase du procede; 



La fig. 5 en est une coupe longitudinale faite 
d'une maniere analogue a celle de la fig. 3; 

Les fig. 6, 7 et 8 sont des coupes transversales du 
manche suivant, respectivement, les lignes VI-VI, 
VII-VII et VIII-VIII de la fig. 4 

Ainsi qu'on le voit sur la fig. 1, conformement 
a Tinvention et suivant le present mode d'execu- 
tion , on prevoit, dans la soie S de la lame L du 
couteau, une premiere serie de trous 1 destines a 
permettre la solidarisation, par la matiere moulee 
des deux moities de chaque mitre entre elles et avec 
la soie soit, par exemple, un trou au milieu de 
chacune des parties extremes de la soie; une deu- 
xieme serie de trous 2 destines a permettre, de la 
meme facon, la solidarisation entre eux et avec la 
soie des bossages qui seront coules de part et d'au- 
tre de celle-ci pour imiter les rivets, soit, par exem- 
ple, trois trous 2 disposes suivant une ligne 
mediane et, enfin, une troisieme serie de trous 3 
destines a permettre, tou jours de la meme fagon, 
la solidarisation des deux moities du manche, entre 
eux et avec la soie, soit, par exemple. quatre trous 
3 disposes, deux a deux, au voisinage des deux 
bords longitudinaux de la soie. 

Cela etant, on introduit la soie dans un moule 
qui presente les empreintes des mitres du haut et 
du bas, m 1 et m 2 , et des bossages R, de forme tron- 
conique de preference, destines a imiter les rivets, 
ainsi que, bien entendu, des canaux destines au 
passage de la matiere vers les divers points a gar- 
nir, on feme le moule et on procede au moulage, 
soit par injection d'une matiere plastique, oar exem- 
ple de couleur cuivree, soit par coulee d'un metal 
tel que l'aluminium ou un alliage tel qu'un bronze 
d'aluminium, par exemple. 

On obtient ainsi Fensemble montre par les fig. 2 
et 3 sur lesquelles on voit que la soie porte les 
mitres, m 1 et m? — dont les deux moities respec- 
tives sont reliees l'une a 1'autre et fixees sur cette 
soie par un petit cylindre de matiere 4 remplissant 
le trou 1 correspondant — et porte egalement les 
bossages R - — chacun relie a celui oppose par un 
petit cylindre de matiere 5 remplissant le trou 2 
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correspondant — , ainsi que, sur chaque face, des 
languettes de matiere 6 reliant les bossages et les 
mitres et, bien entendu, les queusots 7 a Pendroit 
de Pentree de la matiere dans le moule. 

La soie ainsi gamie est ensuite introduite dans 
un deuxieme moule portant Pempreinte des deux 
moities du manche M 1 , M 2 , et Ton procede comme 
precedemment, par injection d'une matiere plasti- 
que ou par coulee d'un metal, Fun ou Pautre etant, 
preferablement, d'une autre couleur que celle des 
mitres et des faux rivets R. 

Apres refroidissement on obtient ainsi le couteau 
fini represente de face a la fig. 4 ou Ton voit que 
le sommet des bossages R apparait sur les faces „ 
exterieures du manche donnant ainsi Pimpression 
que celui-ci est rivete. On voit, d'autre part, a la 
fig. 8, que les deux moities du manche sont rendues 
solidaires Tune de Pautre et de la soie par les petits 
cylindres de matiere 8 remplissant les trous 3. 

H va de soi que Pinvention n'est pas limitee au 
mode d'execution decrit et represente dont elle 
englobe toutes les variantes dont, en particulier, 
celle ou les rivets-imitation R seraient supprimes. 
r£sume 

1° Procede de fabrication de manches de cou- 



teaux dont la lame comporte une soie s'etendarit 
sur toute la longueur du manche qui consiste a 
mouler, sur la soie, d'abord les mitres, du haut 
et du bas, puis les deux moities du manche, des 
ouvertures etant prevues dans ladite soie en face 
des empreintes correspondantes, de maniere que les 
deux moities de chaque mitre et les deux moities 
du manche soient rendues solidaires Tune de Pau- 
tre et de la soie par la matiere remplissant ces 
ouvertures. 

2° Procede comme ci-dessus et caracterise en ce 
que, en meme temps qu'on moule les mitres, on 
moule egalement, de part et d'autre de la soie, des 
bossages dont les faces d'extremite apparaitront sun 
les faces exterieures du manche coule ulterieure- 
ment, de maniere a. imiter les rivets habituellement 
employes, des ouvertures etant prevues dans la soie 
de maniere que chaque bossage soit rendu soli- 
daire de celui situe sur la face opposee, et de la 
soie, par la matiere remplissant Pouverture corres- 
pondarite. 
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